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The bore (1) in the nut passes through each of its. end faces (2,3), 
while a peripheral collar (4, 5 ). protrudes from one or both of the 
latter. The. groove (6,8) in each end face is situated between the 
collar and the bore. The grooves and collars can be of the same shapes, 
the grooves tapering in the lengthwise direction of the bore. 

Each collar can also taper in the axial direction from its 
respective end face, while its vol. can be equal to that of the groove. 
The nut can be symmetrical in relation to the bore axis. 

ADVANTAGE - Reduces danger of molten particles penetrating into the 
bore. 
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BolzenschweiBmutter mit einer umlaufenden Nut zwischen 
einem umlaufenden Kragen und der Offhung einer Durchgangsbohrung 



Die Erfindung betrifft eine BolzenschweiBmutter zur schweiBtechnischen 
Verbindung mit einem Bauteil, mit den Merkmalen nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 

Es ist bekannt, daB BolzenschweiBmuttern als AnschweiBmuttern bei der 
Herstellung von Kraftfahrzeugen verwendet werden. Die BolzenschweiBmutter 
weist eine Durchgangsbohrung, bei der es sich urn eine Gewindebohrung 
handeln kann, die eine erste und eine zweite Stirnflache der BolzenschweiB- 
mutter durchdringt, auf. Eine der Stirnflachen weist einen umlaufenden 
Kragen auf, der zur Anlage an das Bauteil gebracht wird. Der Kragen 
umgibt eine Offhung der Durchgangsbohrung. Eine solche BolzenschweiBmut- 
ter ist beispielsweise durch die US-PS 2 167 285 bekannt. 

Wahrend des SchweiBvorgangs besteht die Gefohr, daB Tropfchen der beim 
SchweiBvorgang entstehenden Schmelze auf das Gewinde der Durchgangs- 
bohrung spritzen. Nachdem die Schmelze auf dem Gewinde erstant ist, 
verhindern die erstarrten Spritzer ein Eindrehen einer Schraube in die 
BolzenschweiBmutter. Ein Nacharbeiten des Gewindes ist in solchen Fallen 
notwendig. Ein Nacharbeiten ist insbesondere dann zweckmaBig, wenn in die 
BolzenschweiBmutter eine Schraube mit einem definierten Anzuzgsmoment 
geschraubt werden muB. Solche Arbeiten sind relativ kostenintensiv, da sie 
den automasitierten Herstellungsvorgang behindern. 



Die hier in Rede stehenden BolzenschweiBmuttern werden in der Praxis 
mittels eines LichtbogenschweiBverfehrens, insbesondere mittels des Hubzun- 
dungsverfahrens, an ein Bauteil angeschweiBt Bedingt durch das AnschweiB- 
verfahren und die im wesentlichen als rohrformiges Bauteil ausgebildete 
BolzenschweiBmutter besteht die Gefehr, daB aufgrund des rotierenden 
Magnetfeldes und eines Zusammenziehens des Lichtbogens die Schmelze in 
die BolzenschweiBmutter gelangt. 

Hiervon ausgehend legt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
die bekannte BolzenschweiBmutter, zur schweiBtechnischen Verbindung mit 
einem Bauteil, insbesondere nach dem Hubzundungsverfahren, so weiterzubil- 
den, daB die Gefehr eines Eintritts von Schmelzepartikeln oder eines Teils 
der Schmelze in die Durchgangsbohrung der BolzenschweiBmutter vermindert 
wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgenmaB durch eine BolzenschweiBmutter mit 
den Merkmalen des Anspruches 1 gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen sind 
Gegenstand der Unteranspriiche. 

Die erfindungsgemaBe BolzenschweiBmutter, zur schweiBtechnischen Ver- 
bindung mit einem Bauteil, insbesondere nach dem Hubzundungsverfahren, 
die eine Durchgangsbohrung, die eine erste und eine zweite Stirnflache 
durchdringt, und mindestens einen von wenigstens einer Stirnflache vor- 
stehenden, umlaufenden Kragen aufweist, zeichnet sich dadurch aus, daB in 
der Stirnflache zwischen dem Kragen und der Durchgangsbohrung eine 
umlaufende Nut ausgebildet ist. Diese umlaufende Nut dient. als ein Auf- 
nahmereservoir der beim SchweiBvorgang entstehenden Schmelze. Zum einen 
wird durch die umlaufende Nut zuverlassig der Eintritt von Schmelzeparti- 
keln bzw. Schmelzeteilen in die Durchgangsbohrung verhindert und zum 
anderen wird eine verbesserte Warmeentwicklung an der SchweiBstelle, die 



durch den Kragen gebildet wird, erreicht. Die verbesserte Warmeentwicklung 
am Kragen wird dadurch erreicht, daB die Flache, durch die ein WarmefluB 
vom Kragen in den ubrigen Teil der BolzenschweiBmutter durch die Nut 
verringert wird. 

Vorzugsweise ist die BolzenschweiBmutter so ausgebildet, daB in der ersten 
und in der zweiten Stirnflache zwischen dem jeweiligen Kragen und der 
Durchgangsbohrung jeweils eine umlaufende Nut ausgebildet ist. Hierbei 
kann die Nut und der Kragen der ersten Stirnflache spiegelsymmetrisch zu 
der Ausbildung des Kragens und der Nut an der zweiten Stirnflache zweck- 
mafiig sein. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Bolzen- 
schweiBmutter als solche keine bevorzugte Orientierung hat. Hierdurch wird 
ein erhohter Automatsierungsgrad erreicht, da die BolzenschweiBmutter vor 
der Zufiihrung in eine BolzenschweiBvorrichtung nicht in einer vorbestimmten 
Orientierung dieser zugefuhrt werden muB. 

Nach einem vorteilhaflen Gedanken wird vorgeschlagen, daB jede Nut sich 
in Langsrichtung der Durchgangsbohrung verjungt. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der BolzenschweiBmutter ist 
jeder Kragen so ausgebildet, daB dieser sich von der Stirnflache weg in 
Langsbohrung verjungt. 

Die Nut ist so bemessen, daB diese ein Eintreten eines Teils der Schmelze 
in die Durchgangsbohrung verhindert. Bevorzugt ist eine Ausgestaltung der 
BolzenschweiBmutter, bei der das Hohlvolumen der Nut im wesentlichen 
dem Volumen des von der Stirnflache hervorstehenden Kragens entspricht. 
Hierbei wird davon ausgegangen, daB wahrend des SchweiBvoigangs im 
wesentlichen nur der von der Stirnflache vorstehende Kragen schmilzt. Durch 
diese Ausgestaltung der BolzenschweiBmutter wird sichergestellt, daB auch 



wenn die Schmelze des von der Stirnflache vorstehenden Kragens zu der 
Durchgangsbohrung flieBen wurde, diese von der Nut aufgenommen werden 
kann. 

Zu einer einfochen HersteUung der BolzenschweiBmutter wird vorgeschlagen, 
dafi diese bezQglich der Achse der Durchgangsbohrung rotationssymmetrisch 
ausgebildet ist. 

Weitere Vorteile und Merkmale der erfindungsgemaBen BolzenschweiBmutter 
werden anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles 
erlautert. In der Zeichnung zeigt 

Figur 1 eine BolzenschweiBmutter im Vollschnitt und 

Figur 2 eine Draufsicht der BolzenschweiBmutter nach Figur 1. 

Die BolzenschweiBmutter weist eine Durchgangsbohrung 1 auf. Bei der 
Durchgangsbohrung 1 handelt es sich urn eine Gewindebohrung. die Durch- 
gangsbohrung 1 durchdringt eine erste Stirnflache 2 und eine zweite Stirn- 
flache 3. Die erste Stirnflache 2 ist umgeben yon einem umlaufenden 
Kragen 4. Der Kragen 4 steht der ersten Stirnflache 2 vor. 

Die zweite Stirnflache 3 weist einen umlaufenden Kragen 5 auf. Der Kragen 
5 steht der zweiten Stirnflache 3 vor. 

Zwischen dem Kragen 4 und der Durchgangsbohrung 1 ist in der ersten 
Stirnflache 2 eine umlaufende Nut 6 ausgebildet. Die Nut 6 verjungt sich 
in LSngsrichtung der Durchgangsbohrung 1. Sie weist einen im wesentlichen 
trapezformigen Querschnitt auf. Der von der ersten Stirnflache 2 vorstehende 
Abschnitt des Kragens 4 verjungt sich in Langsrichtung der Durchgangs- 
bohrung 1. Wie insbesondere aus der Figur 1 ersichtlich ist, ist der Kragen 



4 an seinem fireien Ende 7 im wesentlichen gerundet ausgebildet. Das freie 
Ende 7 des Kragens 4 dient auch als Anlage an ein Bauteil. 

In der zweiten Stirnflache 3 ist zwischen dem Kragen 5 und der Durch- 
gangsbohrung 1 eine umlaufende Nut 8 ausgebildet. Der Kragen 5 an der 
zweiten Stirnflache 3 sowie die Nut 8 ist entsprechend dem Kragen 4 und 
der Nut 6 an der ersten Stirnflache 2 ausgebildet. 

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform der BolzenschweiBmutter ist diese 
bezuglich der Achse der Durchgangsbohrung 1 rotationssymmetrisch ausgebil- 
det. 

Bei einer schweiBtechnischen Verbindung der BolzenschweiBmutter nach dem 
Hubzundungsverfahren wird beispielsweise der Kragen 4 an das Bauteil 
gebracht und der Lichtbogen gezundet. Mit der Ziindung des Lichtbogens 
wird die BolzenschweiBmutter von dem Bauteil weg entfernt, so daB zwi- 
schen dem Kragen 4 und dem Bauteil ein rotierender Lichtbogen entsteht. 
Aufgrund der Energiezufuhr schmilzt der Kragen 4 ab. Aufgrund des Ma- 
gnetfeldes und des sich zusammenziehenden Lichtbogens wird zumindest ein 
Teil der Schmelze in Richtung der Durchgangsbohrung 1 geleitet. Dieser 
Teil der Schmelze tritt nun in die Nut 6 ein, in der die Schmelze verbleibt. 
Hierdurch wird verhindert, daB wahrend des SchweiBvorgangs Teile der 
Schmelze in die Durchgangsbohrung 1 gelangen. Durch die Ausgestaltung 
der Nut in umlaufender Form wird auch eine Verteilung der Schmelze 
innerhalb der Nut erreicht. 
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zweite Stirnflache 
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freies Ende 
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Nut 
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Schutzanspriiche 

1. BolzenschweiBmutter, zur schweiBtechnischen Verbindung mit einem 
Bauteil, mit einer Durchgangsbohmng (1), die eine erste und eine zwei- 
tes Stirnflache (2, 3) durchdringt, und mit mindestens einem von 
wenigstens einer Stirnflache (2, 3) vorstehendem, umlaufendem Kragen 
(4, 5), 

dadurch gekennzeichnet, daO 

in der ersten bzw. zweiten Stirnflache (2, 3) zwischen dem Kragen (4, 
5) und der Durchgangsbohmng (1) eine umlaufende Nut (6, 8) ausgebil- 
det ist. 

2. BolzenschweiBmutter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB in 
der ersten und in der zweiten Stirnfache (2, 3) zwischen dem jeweili- 
gen Kragen (4, 5) und der Durchgangsbohrung (1) jeweils eine um- 
laufende Nut (6, 8) ausgebildet ist. 

3. BolzenschweiBmutter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Nut (8) und der Kragen (5) der zweiten Stirnflache (3) im wesentlichen 
der Form der Nut (6) bzw. des Kragens (4) der ersten Stirnflache (2) 
entspricht. 

4. BolzenschweiBmutter nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB jede Nut (6, 8) sich in Langsrichtung der Durchgangsbohrung 
(1) verjungt. 
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5. BolzenschweiBmutter nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB jeder Kragen (4, 5) sich von der Stirnfache (2, 3) 
weg in Langsrichtung der Durchgangsbohrung (1) verjungt. 



s 6. BolzenschweiBmutter nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Hohlvolumen der Nut (6, 8) im wesentlichen 
dem Volumen des von der Stimflache (2, 3) vorstehendem Kragens (4, 
5) entspricht. 



10 7. 



BolzenschweiBmutter nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB diese bezuglich der Achse der Durchgangsbohrung 
(1) rotationssymetrisch ist. 
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